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DESCRIPCION
Aparato y método para medir el grosor de una celda unitaria
Referencia cruzada a la solicitud relacionada

La presente solicitud reivindica el beneficio de la prioridad de la solicitud de patente coreana n.° 10-2019-01054186,
presentada el 27 de agosto de 2019.

Sector de la técnica

La presente invencién se refiere a un aparato y un método para medir el grosor de una celda unitaria y, mas
especificamente, a un aparato y un método para medir un grosor de una celda unitaria, en el que se emite luz para
medir un grosor en tiempo real mientras se transfiere una celda unitaria.

Estado de la técnica

Las demandas de baterias secundarias de alta eficiencia estan aumentando rapidamente en un campo de un
dispositivo mévil, un vehiculo eléctrico o similar. Sin embargo, entre las baterias secundarias, se han comercializado
y utilizado ampliamente baterias secundarias de litio que tienen alta densidad de energia y bajas caracteristicas de
autodescarga y que son capaces de mantener una tensién relativamente alta, y se han realizado activamente
investigaciones y desarrollos para mejorar el rendimiento de las baterias secundarias de litio.

Las baterias secundarias tienen una estructura en la que un conjunto de electrodos y un electrolito se incrustan dentro
de una caja, tal como una lata y una bolsa. El conjunto de electrodos tiene una estructura en la que un electrodo
positivo, un separador y un electrodo negativo se apilan repetidamente, y los conjuntos de electrodos se clasifican,
generalmente, en un tipo rollo de gelatina y un tipo apilado. En el tipo rollo de gelatina, electrodos positivos,
separadores y electrodos negativos se apilan y enrollan y, luego, se incrustan dentro de una caja. En el tipo apilado,
electrodos positivos, separadores y electrodos negativos se cortan con un cierto tamafio y se apilan.

El conjunto de electrodos de tipo rollo de gelatina tiene una estructura enrollada en espiral y es adecuado para
montarse en una bateria cilindrica, pero tiene una desventaja en el aprovechamiento del espacio para una bateria
prismatica o de tipo bolsa. Por el contrario, el tamafio del conjunto de electrodos de tipo apilado se puede ajustar
cuando se cortan un electrodo y un separador y, por tanto, se obtiene facilmente una conformacién prismética
adecuada para una caja. Sin embargo, el conjunto de electrodos de tipo apilado es complicado de fabricar y
relativamente vulnerable a un impacto externo.

Del mismo modo, se ha desarrollado un proceso de apilamiento y plegado para combinar las ventajas del tipo rollo de
gelatina y el tipo apilado. En el proceso de apilamiento y plegado, una bicelda (que tiene una estructura de pila de
electrodo positivo/separador/electrodo negativo, en la que un electrodo apilado en el extremo mas superior es el mismo
que un electrodo apilado en el extremo més inferior) y/o una media celda (que tiene una estructura de pila de electrodo
positivo/separador/electrodo negativo, en la que un electrodo apilado en el extremo més superior es diferente de un
electrodo apilado en el extremo més inferior) se fabrican como celdas unitarias que tienen un tamafio apropiado.
Entonces, las celdas unitarias se disponen separadas entre si en un separador de plegado y el separador de plegado
se pliega para fabricar un conjunto de electrodos.

El conjunto de electrodos fabricado mediante el proceso de apilamiento y plegado tiene ventajas en términos de alta
estabilidad y aprovechamiento de espacio. Sin embargo, en un caso donde la celda unitaria se desalinea ligeramente
o se dafia cuando la celda unitaria se coloca en el separador de plegado, aumenta la posibilidad de que se produzcan
defectos en el conjunto de electrodos.

Particularmente, aunque solo una de las celdas unitarias apiladas en el conjunto de electrodos tenga un defecto, la
totalidad del conjunto de electrodos sera defectuoso. Por tanto, antes de que las celdas unitarias se coloquen en el
separador de plegado, era necesario seleccionar una celda unitaria defectuosa.

Aqui, después de un proceso de laminado de electrodos de unién y separador apilados cuando se fabrica la celda
unitaria, se puede predecir, a partir de una medicién de grosor, si se ha producido una anomalia en el electrodo apilado
o si el electrodo o el separador se han plegado al apilarse.

Sin embargo, de acuerdo con la técnica relacionada, después de que se recoge una muestra de una celda unitaria, se
mide un grosor mediante un dispositivo de medicién. Sin embargo, existe una dificultad a la hora de seleccionar
Unicamente un producto defectuoso mediante este método de inspeccién de muestras. Del mismo modo, dado que el
proceso de laminado tiene una velocidad de produccién rapida, es dificil aplicar un método de medicién de acuerdo
con la técnica relacionada en el que se mide un grosor por contacto fisico.

El documento KR 10-2017-0103341 A divulga un dispositivo para medir el grosor de una celda unitaria montada en un
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soporte mévil que comprende un sensor de medicién de distancia superior para calcular la distancia hasta la superficie
superior de la celda unitaria y un controlador para determinar el grosor de la celda unitaria restando la distancia de
medicién a un valor de referencia.

Por tanto, se ha requerido un aparato de medicién y un método de medicidén, que puedan medir rapidamente los
grosores de celdas unitarias individuales mientras las celdas unitarias se mueven a un proceso posterior después del
proceso de laminado.

Objeto de la invencién
Problema técnico

Por lo tanto, para satisfacer los requisitos técnicos descritos anteriormente, un objeto principal de la presente invencidn
es proporcionar un aparato y un método para medir el grosor de una celda unitaria, en el que los grosores de las
celdas unitarias pueden medirse de manera continua sin contacto fisico.

Solucién técnica

Para conseguir el objetivo descrito anteriormente, la presente invencién proporciona un aparato y un método para
medir grosores de celdas unitarias en tiempo real mientras las celdas unitarias se mueven de manera continua.

Un método para medir un grosor de una celda unitaria de acuerdo con la presente invencién se define en el conjunto
de reivindicaciones adjuntas, comprendiendo el método: una etapa de transferencia de celda unitaria (S1) de
transferencia de celdas unitarias mediante una pluralidad de rodillos de transferencia que estan separados una
distancia predeterminada entre si; una etapa de medicién de distancia (S2) de irradiar luz a una superficie superior de
la celda unitaria mediante un sensor de grosor superior e irradiar luz a una superficie inferior de la celda unitaria
mediante un sensor de grosor inferior para calcular un tiempo cuando se recibe la luz reflejada, midiendo de este modo
una distancia entre el sensor de grosor superior y la superficie superior de la celda unitaria y una distancia entre el
sensor de grosor inferior y la superficie inferior de la celda unitaria; y una etapa de célculo de grosor (S3) de restar un
valor medido de la distancia entre el sensor de grosor superior y la superficie superior de la celda unitaria y un valor
medido de la distancia entre el sensor de grosor inferior y la superficie inferior de la celda unitaria a una distancia entre
el sensor de grosor superior y el sensor de grosor inferior para calcular el grosor de la celda unitaria.

Cada uno del sensor de grosor superior y el sensor de grosor inferior realiza la medicién de al menos dos o més puntos
desde un extremo hasta el otro extremo de la celda unitaria para medir un cambio del grosor mientras la celda unitaria
se mueve.

Del mismo modo, cada uno del sensor de grosor superior y el sensor de grosor inferior puede irradiar la luz de manera
continua incluso mientras las celdas unitarias colindantes pasan a su través para medir un tiempo mientras la luz no
se refleja, midiendo de este modo una distancia entre las celdas unitarias colindantes.

Asi mismo, un aparato capaz de medir un grosor de una celda unitaria mediante el método descrito anteriormente
comprende: una pluralidad de rodillos de transferencia configurados para transferir secuencialmente celdas unitarias
y dispuestos para estar separados una distancia predeterminada entre si; y un sensor de grosor dispuesto en una
posicién fija para irradiar luz a una trayectoria de movimiento de las celdas unitarias y calcular un tiempo cuando se
recibe la luz reflejada, midiendo de este modo un grosor de cada una de las celdas unitarias.

El sensor de grosor comprende: un sensor de grosor superior dispuesto por encima de los rodillos de transferencia
para irradiar la luz sobre una superficie superior de la celda unitaria que pasa entre los rodillos de transferencia y
calcular un tiempo cuando se recibe la luz reflejada, midiendo de este modo una distancia desde la celda unitaria; y
un sensor de grosor inferior dispuesto por debajo de los rodillos de transferencia para irradiar la luz sobre una superficie
inferior de la celda unitaria entre los rodillos de transferencia que son adyacentes entre si y calcular un tiempo cuando
se recibe la luz reflejada, midiendo de este modo una distancia desde la celda unitaria; y un controlador configurado
para recibir un valor medido por el sensor de grosor superior y un valor medido por el sensor de grosor inferior para
calcular el grosor de la celda unitaria.

El controlador calcula el grosor de la celda unitaria restando una suma de la distancia entre el sensor de grosor superior
y la superficie superior de la celda unitaria y la distancia entre el sensor de grosor inferior y la superficie inferior de la
celda unitaria a una distancia entre el sensor de grosor superior y el sensor de grosor inferior.

El sensor de grosor superior y el sensor de grosor inferior se disponen verticalmente de modo que sean
perpendiculares a una direccién en la que se disponen los rodillos de transferencia. Por tanto, cada uno del sensor de
grosor superior y el sensor de grosor inferior puede medir grosores individualmente de al menos dos o mas puntos
desde un extremo hasta el otro extremo de la celda unitaria para medir de manera continua un cambio del grosor
mientras la celda unitaria se mueve.
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Asi mismo, cada uno del sensor de grosor superior y el sensor de grosor inferior puede irradiar la luz de manera
continua (o una pluralidad de veces repetidamente dentro de un corto intervalo de tiempo) mientras las celdas unitarias
colindantes pasan a su través.

Aqui, el aparato de medicion de grosor de la presente invencién puede comprender, ademas, un dispositivo de visién
que se dispone en una posicién fija para estar separado una distancia predeterminada del sensor de grosor e identifica
opticamente una forma y conformacién de la celda unitaria.

Efectos ventajosos

En la presente invencién, que tiene la estructura descrita anteriormente, los grosores de las celdas unitarias
individuales pueden medirse en tiempo real mientras la celda unitaria se mueve y, por tanto, pueden clasificarse las
celdas unitarias defectuosas. Por consiguiente, se puede reducir la tasa de fallos del conjunto de electrodos en el que
se apilan las celdas unitarias.

Del mismo modo, en la presente invencion, el cambio del grosor puede medirse en la totalidad de la longitud de la
celda unitaria mientras la celda unitaria se mueve y, por tanto, puede identificarse rapidamente la celda unitaria
defectuosa.

Del mismo modo, en la presente invencidn, la distancia entre las celdas unitarias colindantes puede identificarse en
tiempo real y, por tanto, el proceso de colocaciéon de la celda unitaria posterior puede realizarse de manera mas
eficiente y rapida.

En el aparato y el método de la presente invencién, la irradiacién de luz se usa para medir el grosor de la celda unitaria
y, por tanto, el grosor puede medirse con gran precision sin verse afectado por factores externos, tales como el calor
y la humedad.

Descripcion de las figuras

La figura 1 es un diagrama de flujo que ilustra una secuencia de un método para medir un grosor de acuerdo con
una primera realizacién de la presente invencion.

La figura 2 es una vista esquematica de un aparato para medir un grosor de acuerdo con una segunda realizacién
de la presente invencién.

La figura 3 es una vista lateral que ilustra una superficie lateral de una celda unitaria de la que ambos extremos
tienen diferentes grosores.

La figura 4 es una vista que ilustra una distancia | entre celdas unitarias colindantes mientras se mueven.

Descripcion detallada de la invencién

En lo sucesivo en el presente documento, la presente invencion se describira en detalle haciendo referencia a los
dibujos adjuntos de modo que la presente invencién pueda llevarla a cabo facilmente un experto en la materia a la que
pertenece la presente invencion. Sin embargo, la presente invencién puede realizarse de varias formas diferentes y
no limitarse a las realizaciones expuestas en el presente documento.

Se omitira una parte no relacionada con la descripcién para describir con claridad la presente invencién y los mismos
simbolos de referencia se fijan a elementos idénticos o similares en toda la memoria descriptiva.

Del mismo modo, las palabras o los términos usados en esta memoria descriptiva y las reivindicaciones no deben
interpretarse de manera restrictiva como significados ordinarios o significados basados en diccionario, sino que deben
interpretarse como significados y conceptos que se ajustan al alcance de la presente invencién sobre la base del
principio de que un inventor puede definir adecuadamente el concepto de un término para describir y explicar su
invencién de la mejor manera.

La presente invencion se refiere a un aparato y método para medir grosores de celdas unitarias en tiempo real mientras
las celdas unitarias se mueven de manera continua. En lo sucesivo en el presente documento, las realizaciones de la
presente invencidn se describirdn con mayor detalle haciendo referencia a los dibujos adjuntos.

Primera realizacién

En la presente invencién, se proporciona un método para medir un grosor de una celda unitaria 10 como una primera
realizacion. Como se muestra en la figura 1, que ilustra una secuencia del método para medir un grosor de acuerdo
con la primera realizacién de la presente invencién, el método de medicién de la presente invencion se caracteriza por
el hecho de que se mide un cambio de la distancia desde una posicion fija hasta la celda unitaria 10 para medir un
grosor de la celda unitaria 10 mientras se transfiere la celda unitaria 10.

Haciendo referencia a la figura 2, en la que se ilustra esquematicamente un aparato de medicién de grosor de la
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presente invencién, se describe la medicién del grosor de la celda unitaria 10 de la presente invencién. Cuando las
celdas unitarias 10 se transfieren mediante rodillos de transferencia 20 dispuestos lado a lado separados una distancia
predeterminada entre si, la luz se irradia desde el lado superior y el lado inferior de cada una de las celdas unitarias
10 a la superficie superior y la superficie inferior de la celda unitaria 10, y se mide un tiempo de movimiento de la luz
reflejada para medir el grosor.

Més especificamente, la realizacién comprende una etapa de transferencia de celda unitaria (S1), una etapa de
medicién de distancia (S2) y una etapa de calculo de grosor (S3).

Durante la etapa de transferencia de celda unitaria (S1), la pluralidad de rodillos de transferencia 20 giran, mientras
se disponen lado a lado, y transfieren de manera continua las celdas unitarias 10 desde un proceso de produccidon
anterior a un proceso de produccién posterior a una velocidad constante (o cada vez més lenta o0 més rapida). Aqui,
las celdas unitarias 10 se disponen para moverse mientras estan separadas una distancia predeterminada entre si.
Los rodillos de transferencia 20 tienen el mismo tamafio y estan separados una distancia apropiada entre si de modo
que el movimiento vertical de las celdas unitarias 10 se suprime mientras se mueven, y los rodillos de transferencia
20 estén configurados de tal manera que la velocidad de rotacién se puede controlar individualmente o en su totalidad
al mismo tiempo.

Del mismo modo, un sensor de grosor superior 40 y un sensor de grosor inferior 50 se disponen en un lado superior y
un lado inferior, respectivamente, en un punto entre los rodillos de transferencia 20. Cada uno del sensor de grosor
superior 40 y el sensor de grosor inferior 50 comprende una pieza emisora de luz para irradiar luz y una pieza receptora
de luz para recibir la luz que se irradia desde la pieza emisora de luz y se refleja, y puede configurarse para medir una
diferencia entre un tiempo para irradiar la luz y un tiempo para recibir la luz. Aqui, el sensor de grosor inferior 50 se
coloca para emitir y recibir la luz entre los rodillos de transferencia 20, y el sensor de grosor superior 40 se dispone
justo por encima del sensor de grosor inferior 50 en una direccién vertical.

Por tanto, durante la etapa de medicion de distancia (S2), la pieza emisora de |luz del sensor de grosor superior 40
irradia luz a la superficie superior de la celda unitaria 10 y, a continuacién, se calcula un tiempo cuando se recibe la
luz para medir una distancia A entre el sensor de grosor superior 40 y la superficie superior de la unidad celda 10. Del
mismo modo, la pieza emisora de luz del sensor de grosor inferior 50 irradia luz a la superficie inferior de la celda
unitaria 10 y, a continuacién, se calcula un tiempo cuando se recibe la luz para medir una distancia B entre el sensor
de grosor inferior 50 y la superficie inferior de la unidad celda 10.

Del mismo modo, los valores de medicién de la distancia A y B medidos por el sensor de grosor superior 40 y el sensor
de grosor inferior 50 se transmiten a un controlador 60. En el controlador 60 de la etapa de calculo de grosor (S3), el
grosor de la celda unitaria 10 se calcula restando, a una distancia D entre el sensor de grosor superior 40 y el sensor
de grosor inferior 50, un valor de medicién de una distancia A entre el sensor de grosor superior 40 y la superficie
superior de la celda unitaria 10, y un valor de medicién de una distancia B entre el sensor de grosor inferior 50 y la
superficie inferior de la celda unitaria 10.

Aqui, mientras la celda unitaria 10, de la que se mide un grosor, pasa entre el sensor de grosor superior 40 y el sensor
de grosor inferior 50, la etapa de medicién de distancia (S2) y la etapa de calculo de grosor (S3) pueden repetirse una
pluralidad de veces desde un momento cuando la celda unitaria 10 entra entre el sensor de grosor superior 40 y el
sensor de grosor inferior 50 hasta un momento cuando la celda unitaria 10 sale de estos. Por tanto, se puede medir
un cambio del grosor de la celda unitaria 10.

Es decir, como se ilustra en la figura 3, que ilustra una vista lateral de una celda unitaria 10 de la que ambos extremos
tienen diferentes grosores, cuando se produce un defecto en un electrodo o un separador apilado en |la celda unitaria
10 durante un proceso de fabricacién anterior o cuando se produce un fallo de plegado al apilarse, los grosores de la
celda unitaria 10 en ambos lados pueden no ser uniformes.

Aqui, en la presente invencién, mientras la celda unitaria 10 pasa entre el sensor de grosor superior 40 y el sensor de
grosor inferior 50, el grosor puede medirse individualmente de al menos dos puntos separados entre si para determinar
si se produce el fallo.

Por ejemplo, cuando A1y B1 se miden en un punto especifico y se calcula un grosor como T1, y A2 y B2 se miden en
otro punto y se calcula un grosor como T2, se puede determinar que la planitud de la celda unitaria 10 es deficiente,
como se ilustra en la figura 3. La celda unitaria 10 que tiene un defecto de este tipo puede retirarse de los rodillos de
transferencia 20 antes de que alcance el destino.

Cuando el numero de puntos de medicién aumenta mientras pasa la celda unitaria 10, se puede encontrar con mayor
precision el cambio del grosor de la celda unitaria 10. Por tanto, en el método de medicién de la presente invencion,
cada uno del sensor de grosor superior 40 y el sensor de grosor inferior 40 irradia y recibe luz de manera continua y
repetida mientras la celda unitaria 10 se mueve y, por tanto, puede medirse en tiempo real el cambio del grosor desde
un extremo hasta el otro extremo de la celda unitaria 10.
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Del mismo modo, cada uno del sensor de grosor superior 40 y el sensor de grosor inferior 50 puede irradiar luz de
manera continua hasta que llegue una siguiente celda unitaria 10 después de que pase la celda unitaria 10 de la que
se mide el grosor, es decir, mientras las celdas unitarias 10 colindantes pasan. Aqui, dado que la luz irradiada no es
reflejada por las celdas unitarias 10, la luz no se recibe. Por tanto, se puede medir un tiempo mientras la luz no se
refleja para calcular una distancia entre las celdas unitarias 10 colindantes.

Es decir, como se muestra en la figura 4, que ilustra una distancia | entre celdas unitarias colindantes mientras se
mueven, cada uno del sensor de grosor superior 40 y el sensor de grosor inferior 50 puede detectar la salida de la
celda unitaria 10 en un momento en que la recepcion de luz finaliza después de que se emita la luz y puede detectar
la llegada de una siguiente celda unitaria 10 cuando la luz se recibe de nuevo. Aqui, una velocidad de movimiento V
de la celda unitaria de acuerdo con una velocidad de rotacién del rodillo de transferencia 20 es un valor constante y,
por tanto, cuando se mide un tiempo T mientras se detiene el reflejo de luz (recepcidn de luz), una distancia | entre las
celdas unitarias 10 colindantes puede calcularse mediante | =V x T.

Como referencia, el sensor de grosor inferior 50 puede recibir la luz emitida desde el sensor de grosor superior 40 y
reconocerla a medida que pasa la celda unitaria 10. Para evitar el fenémeno anterior, cada uno del sensor de grosor
superior 40 y el sensor de grosor inferior 50 puede emitir y recibir luz que tiene diferentes caracteristicas (por ejemplo,
luz que tiene diferentes longitudes de onda). Es deseable configurarse de tal manera que la luz que tenga diferentes
caracteristicas no pueda recibirse o configurarse para ser capaz de determinar si la luz es luz reflejada.

Segunda realizacién

Del mismo modo, en la presente invencion, un aparato de medicién de grosor para una celda unitaria 10, que puede
medir un grosor de la celda unitaria 10 mediante el método de medicién de acuerdo con la primera realizacion, se
proporciona como una segunda realizacién.

En la realizacién, el aparato de medicién de grosor comprende una pluralidad de rodillos de transferencia 20 que
transfieren secuencialmente las celdas unitarias 10 y estédn separados una distancia entre si, y un sensor de grosor
dispuesto en una posicion fija para irradiar luz a una trayectoria de movimiento de las celdas unitarias 10 y calcular un
tiempo cuando se recibe la luz reflejada, midiendo de este modo un grosor de cada una de las celdas unitarias 10.

El sensor de grosor comprende: un sensor de grosor superior 40 dispuesto por encima de los rodillos de transferencia
20 para irradiar la luz sobre una superficie superior de la celda unitaria 10 que pasa entre los rodillos de transferencia
20 y calcular un tiempo cuando se recibe la luz reflejada, midiendo de este modo una distancia desde la celda unitaria
10; y un sensor de grosor inferior 50 dispuesto por debajo de los rodillos de transferencia 20 para irradiar la luz sobre
una superficie inferior de la celda unitaria 10 entre los rodillos de transferencia 20 que son adyacentes entre si y
calcular un tiempo cuando se recibe la luz reflejada, midiendo de este modo una distancia desde la celda unitaria 10.
Del mismo modo, el sensor de grosor comprende un controlador 60 que recibe un valor medido por el sensor de grosor
superior 40 y un valor medido por el sensor de grosor inferior 50 para calcular el grosor de la celda unitaria 10.

El controlador 60 se configura para transmitir y recibir datos hacia y desde el sensor de grosor superior 40 y el sensor
de grosor inferior 50, y puede controlar operaciones (un periodo de emisién de luz, un ajuste de intensidad de luz y
similares) del sensor de grosor superior 40 y el sensor de grosor inferior 50. El controlador 60 puede calcular un grosor
T de la celda unitaria restando una suma (A+B) de una distancia A entre el sensor de grosor superior 40 y la superficie
superior de la celda unitaria 10 y una distancia B entre el sensor de grosor inferior 50 y la superficie inferior de la celda
unitaria 10 a una distancia D entre el sensor de grosor superior 40 y el sensor de grosor inferior 50.

Aqui, el sensor de grosor superior 40 y el sensor de grosor inferior 50 se disponen verticalmente de modo que sean
perpendiculares a una direccién en la que se disponen los rodillos de transferencia 20 y, por tanto, cada uno del sensor
de grosor superior 40 y el sensor de grosor inferior 50 puede realizar una medicién por encima o por debajo de un
punto especifico de la celda unitaria 10 mientras la celda unitaria 10 se mueve.

El sensor de grosor superior 40 y el sensor de grosor inferior 50 pueden medir grosores en varios puntos irradiando y
recibiendo luz varias veces, no una vez, mientras pasa la celda unitaria 10. Por consiguiente, un cambio del grosor
desde uno hasta otro extremo de la celda unitaria 10 puede medirse, ademés, con precisién.

Asi mismo, mientras las celdas unitarias 10 colindantes pasan, cada uno del sensor de grosor superior 40 y el sensor
de grosor inferior 50 puede irradiar la luz de manera continua o repetida dentro de un corto periodo de tiempo para
medir una distancia entre las celdas unitarias 10 colindantes.

Aqui, el aparato de medicién de grosor de la presente invencién puede comprender, ademés, dispositivos de visién
70ay 70 que se disponen en posiciones fijas para estar separados una distancia predeterminada del sensor de grosor
e identificar épticamente una forma y conformacién de la celda unitaria 10.

Los dispositivos de visién 70a y 70b se disponen por encima y por debajo del rodillo de transferencia 20,
respectivamente, para detectar dpticamente un dngulo y una orientacidén en los que la celda unitaria 10 se coloca en
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los rodillos de transferencia 20, y proporcionar informacién para que la orientacién y el angulo de la celda unitaria se
corrijan mediante otros dispositivos de correccidn antes de transferirse a un siguiente proceso mediante los rodillos de
transferencia 20.

En la presente invencion, que tiene la estructura descrita anteriormente, los grosores de las celdas unitarias 10
individuales pueden medirse en tiempo real mientras las celdas unitarias se mueven y, por tanto, se puede reducir una
tasa de fallos del conjunto de electrodos fabricado apilando las celdas unitarias 10.

Asi mismo, en la presente invencién, el cambio del grosor puede medirse en la totalidad de la longitud de la celda
unitaria 10 mientras la celda unitaria 10 se mueve y, por tanto, puede identificarse rapidamente la celda unitaria 10
defectuosa.

Del mismo modo, en la presente invencién, la distancia entre las celdas unitarias 10 colindantes puede identificarse
en tiempo real y, por tanto, el proceso de colocacién de las celdas unitarias 10 posteriores puede realizarse de manera
mas eficiente y rapida.

En el aparato y el método de la presente invencién, la irradiacién de luz se usa para medir el grosor de la celda unitaria
10 vy, por tanto, el grosor puede medirse con gran precisién sin verse afectado por factores externos, tales como el
calor y la humedad.

Si bien la presente invencidn se describe mediante realizaciones y dibujos especificos, la presente invencién no se
limita a estos y un experto en la materia a la que pertenece la presente invencién puede realizar diversos cambios y
modificaciones dentro del alcance de la presente invencion como se define en las reivindicaciones adjuntas.

[Descripcidn de los simbolos]

10: celda unitaria

20: rodillos de transferencia
40: sensor de grosor superior
50: sensor de grosor inferior
60: controlador

70a, 70b: dispositivo de vision
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REIVINDICACIONES
1. Un aparato para medir un grosor de una celda unitaria, comprendiendo el aparato:

una pluralidad de rodillos de transferencia (20) configurados para transferir secuencialmente celdas unitarias y
dispuestos para estar separados una distancia predeterminada entre si de modo que el movimiento vertical de las
celdas unitarias (10) se suprime mientras se mueven; y

un sensor de grosor dispuesto en una posicion fija para irradiar luz a una trayectoria de movimiento de las celdas
unitarias y calcular un tiempo cuando se recibe la luz reflejada, midiendo de este modo un grosor de cada una de
las celdas unitarias,

en donde el sensor de grosor comprende:

un sensor de grosor superior (40) dispuesto por encima de los rodillos de transferencia (20) para irradiar la luz
sobre una superficie superior de la celda unitaria (10) que pasa entre los rodillos de transferencia (20) y calcular
un tiempo cuando se recibe la luz reflejada, midiendo de este modo una distancia desde la celda unitaria (10);
un sensor de grosor inferior (50) dispuesto por debajo de los rodillos de transferencia (20) para irradiar la luz
sobre una superficie inferior de la celda unitaria (10) entre los rodillos de transferencia (20) que son adyacentes
entre si y calcular un tiempo cuando se recibe la luz reflejada, midiendo de este modo una distancia desde la
celda unitaria (10);

en donde los sensores de grosor superior e inferior (40, 50) se disponen en un punto entre los rodillos de
transferencia (20); y

un controlador (60) configurado para recibir un valor medido por el sensor de grosor superior (40) y un valor
medido por el sensor de grosor inferior (50) para calcular el grosor de la celda unitaria (10).

2. El aparato de la reivindicacién 1, en donde el controlador (60) calcula el grosor de la celda unitaria (10) restando
una suma de la distancia entre el sensor de grosor superior (40) y la superficie superior de la celda unitaria (10) y la
distancia entre el sensor de grosor inferior (50) y la superficie inferior de la celda unitaria (10) a una distancia entre el
sensor de grosor superior (40) y el sensor de grosor inferior (50).

3. El aparato de la reivindicacién 2, en donde el sensor de grosor superior (40) y el sensor de grosor inferior (50) se
disponen verticalmente de modo que sean perpendiculares a una direccién en la que se disponen los rodillos de
transferencia (20).

4. El aparato de la reivindicacion 1, en donde cada uno del sensor de grosor superior (40) y el sensor de grosor inferior
(50) realiza la medicion de al menos dos 0 mas puntos desde un extremo hasta el otro extremo de la celda unitaria
(10) para medir un cambio del grosor mientras la celda unitaria (10) se mueve.

5. El aparato de la reivindicacién 4, en donde cada uno del sensor de grosor superior (40) y el sensor de grosor inferior
(50) irradia la luz de manera continua mientras las celdas unitarias colindantes pasan a su través.

6. El aparato de la reivindicacién 1, que comprende, ademas, un dispositivo de visién (70a, 70b) que se dispone en
una posicién fija para estar separado una distancia predeterminada del sensor de grosor e identifica 6pticamente una
forma y conformacién de la celda unitaria (10).

7. Un método para medir un grosor de una celda unitaria, comprendiendo el método:

una etapa de transferencia de celda unitaria (S1) de transferencia de celdas unitarias (10) mediante una pluralidad
de rodillos de transferencia (20) que estan separados una distancia predeterminada entre si de modo que el
movimiento vertical de las celdas unitarias (10) se suprime mientras se mueven;

una etapa de medicién de distancia (S2) de irradiar luz a una superficie superior de la celda unitaria (10) mediante
un sensor de grosor superior (40) e irradiar luz a una superficie inferior de la celda unitaria (10) mediante un sensor
de grosor inferior (50) para calcular un tiempo cuando se recibe la luz reflejada, midiendo de este modo una
distancia entre el sensor de grosor superior (40) y la superficie superior de la celda unitaria (10) y una distancia
entre el sensor de grosor inferior (50) y la superficie inferior de la celda unitaria (10),

en donde los sensores de grosor superior e inferior (40, 50) se disponen en un punto entre los rodillos de
transferencia (20); y

y una etapa de calculo de grosor (S3) de restar un valor medido de la distancia entre el sensor de grosor superior
(40) y la superficie superior de la celda unitaria (10) y un valor medido de la distancia entre el sensor de grosor
inferior (50) y la superficie inferior de la celda unitaria (10) a una distancia entre el sensor de grosor superior (40)
y el sensor de grosor inferior (50) para calcular el grosor de la celda unitaria (10).

8. El método de la reivindicacién 7, en donde cada uno del sensor de grosor superior (40) y el sensor de grosor inferior
(50) realiza la medicion de al menos dos 0 mas puntos desde un extremo hasta el otro extremo de la celda unitaria
para medir un cambio del grosor mientras la celda unitaria (10) se mueve.

9. El método de la reivindicacién 8, en donde cada uno del sensor de grosor superior (40) y el sensor de grosor inferior
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(50) irradia la luz de manera continua incluso mientras las celdas unitarias colindantes pasan a su través para medir
un tiempo mientras la luz no se refleja, midiendo de este modo una distancia entre las celdas unitarias colindantes.
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ETAPA DE TRANSFERENCIA DE CELDA UNITARIA DE TRANSFERENCIA
DE CELDAS UNITARIAS MEDIANTE RODILLOS DE TRANSFERENCIA
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Y
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DE CELDA UNITARIA'Y DISTANCIA (B) ENTRE SENSOR DE GROSOR
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Y

ETAPA DE CALCULO DE GROSOR DE RESTAR LA SUMADEAY B
A LA DISTANCIA (D) ENTRE EL SENSCR DE GROSOR SUPERIOR
Y EL SENSOR DE GROSOR INFERIOR PARA CALCULAR EL GROSOR (T7)
DE LA CELDA UNITARIA
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